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Die Erfindung bezieht sich auf ein neues Dekorationsverfahren fur einen Ver- 
buridartikel. Sie bezieht sich insbesondere auf Artikel, die sich in der Form von 
Schichtkorpem darstellen, welche unterschiedliche Kunststoff- und Verbundmate* 
rialien vereinen, wie etwa allgemeih die iSkis, die Surfbretter, die Skateboards und 
andere GegenstSnde ahnlicher Art. 

Die Sublimation ist eine fiir die Dekoration von Skis gut geeignete Technik, wel- 
che es erlaubt, zahlreiche, unterschiedliche KunststofftrSger zu verwenden und 
beliebige Motive aufeudnicken, ohne dal3 es notwendig ware, den Trager emer 
vorherigen, spezifischen Vorbehandlungsoperation zu imterdehen. Das Obertra- 
guhgsprinzip besteht darin, Farben, die auf einem Papiertrager in Form von Tro- 
ckenextrakten vorhanden sind, durch Anwenden von WSrme und Pressen gegen 
den zu dekorierenden Trager zu verdampfen. Das Verfahren arbeitet sauber, 
schnell und ohne Freisetzen von DSmpfen oder giftigen LOsungsmitteln. 

In der Mehrzahl der Falle wird das Dekor auf die Sufiere Oberfl^che einer transpa- 
renten Schicht Qbertragen, die den zu dekorierenden Artikel bedeckt Ein Farbgra- 
dient bildet sich tlber einige Zehntel Millimeter hinweg von der SuBeren Oberfla- 
che her in das Innere der transparenten Schicht Der hauptsSchliche Nachteil be- 
steht darin, dafi das Dekor unmittelbar SuBeren, schSdigenden EinflOssen ausge- 
setzt ist und rasch geschidigt werden kann, falls die Benutzungsbedingungen des 
Artikels rauher Natur sind (wenn der Artikel beispielsweise StdQen, Kratzem, 
erheblicher LfV-Strahlung etc. ausgesetzt ist). 



Man hat versucht, fur diese Probleme Losungen zu schaffen, wie dies beispiels- 
weise in der Patentanmeldung FR-A-2 620 974 geschehen ist, die der Anmeiderin 
gehort, und in der man vorschlagt, die Sublimation durch eine innere opake, zuvor 
duTch Extrusion verfestigte innere Schicht, mit einer transparenten auBeren 
Schicht diircbzufuhren. Die so dekorierte Doppelschicht wird anschlieBend auf 
den Artikel aufgelegt und dann befestigt. 

Die Patentanmeldung FR-A-2 620 975, die ebenfalls der Anmeiderin gehart, un- 
terscheidet sich von der vorhergenannten Anmeldung dadurch, daB die Sublimati- 
on zuvor auf einer opaken Monoschichtfolie durchgefuhrt wird, die anschliefiend 
durch Klebung auf einer transparenten Monoschichtschutzfolie befestigt wird. 
Dieses Gebilde wird anschliefiend durch Waimklebung auf dem Artikel ange- 
bracht. 

In diesen beiden Fallen erfolgt die Migration der Farben durch die opake Schicht 
hindurch, was einen Verlust bei der EndschSrfe des Dekors verursacht Selbst 
wenn die starker mit Farbe konzcntrierte Migrationsfix)nt erscheint, erhalt man 
aufgrund der vertikalen Difiusion der Farben durch die opake Schicht hindurch 
eine Pastellisierung des Dekors (la). 

Auch andere Ldsungen sind versucht worden, wie beispielsweise die Durchfiih- 
rung der Sublimation durch die innere StimflSche der transparenten Schutzschicht 
hindurch. 

Die so dekorierte transparente Schicht wird mit einer opaken Schicht verbunden. 
Das Ganze wird anschliefiend auf dem Kompositartikel durch Warmklebung be- 
festigt. In diesem Falle verursacht die Steigerung der Temperatur wahrend der 
Klebung ein Wrederanlaufen der Migaration der Faxben, die dann in die opake 




Schicht diffundieren. Die Tiefendifiusion erzeugt das Problem der genannten 
Pastellisierung, mit welcher ebenfalls eine erhebliche laterale Dififusion aufgnmd 
eines gewissen FlieBens im Verein mit der Waime der opaken Schicht verbunden 
ist, was das Enddekor weniger kiar macht 

5 

Die Anmelderin hat eine befriedigende Losung fur dieses Problem der Migration 
der Farben geschaffen, die in der nichtveroffendichten franz5sischen Anmeldimg 
Nr. 95 00684 dargestellt ist. Sie besteht darin, die Bedeckung der sublimierten 
transparenten Schicht mit einem transparenten Oberzug aus vemetzbarem Mate- 
10 rial zu bewirken und anschlieOend die Hartung durch Vemetzung des tJfberzugs 
herbeizufiihren, urn ihren '\\^derstahd gegen FiieBen und ihie thermische Stabilitat 
zu verbessem. Dieses Verfahren umfaBt nicht nur Vorteile. 

Insbesondere wird die Schicht aus vemetzbarem Material vorzugsweise unter den 
15 Lacken gewShlt. Es ist aufierdem erforderlich, eine Schicht aus Klarlack oder aus 
Kontrastfarbe unterhalb der Schicht aus vemetzbarem Material anzubringen. 

Diese Produkte enthalten stark flQchtige, entflammbare und oft giftige LSsimgs- 
mittel Oder VerdQnnungsmittel. Ihre fiir die Gesundheit der dabei tatig werdenden 
20 Personen und fur die Umwelt allgemein absolut gefahrlose Anwendung erfordert 
den Einsatz spezifischer Mittel. 

Weiter miissen auch die Trocknungszeiten beachtet oder Mittel angewandt wer- 
den, die fiir eine rasche Vemetzung geeignet sind, wie beispielsweise die UV- 
25 Strahlung. Wahrend des grofiten Teils der Zeit ist es auch erforderlich, Oberfla- 
chenbehandlungen durchzufuhren, um die Adhasion zwischen den imterschiedli- 
chen Schlchten zu verbessem. Allgemein fallen auch wegen des Vorhandenseins 
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einer Kontrastschicht aus Kunststoff oder eines Lacks die Hintergrundwirkungen 
kaum unterschiedlich aus und fiihren zu einer recht ahnlichen Farbwiedergabe. 



Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine Losung fiir die ge- 
5 nannten Probleme zu schafTen. 

Insbesondere besteht eines der Ziele darin, eine Dekorationsldsung dutch interne 
Sublimation zu schaffen, die dxirch Vermeiden der Anwendung von Materialien 
wie etwa Losungsmittel, Verdiinnungsmittel und andere Produkte der gleichen Art 
10 dkologischer ist. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht dariiber hinaus darin, die Dekorationsmo- 
tive durch sehr diversifizierte und attraktive Materialwirkungen zum Vorschein zu 
bringen, wie beispieisweise einen metallisierten, gewobenen, gerasterten Hinter* 
15 grundeffekt, etc. 

Hierzu betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Dekorieren eines Verbundarti- 
kels, umfassend die Vorbereitung eines verzierten VerbvuidkSrpers, um mit einer 
Verstarkungsstruktur des Artikels auf Basis eines warmflieCfahigen KunststofiFes 
20 wahrend eines sp&teren WarmpreBzyklusses verbunden zu werden. 

Es umfafit: 

- einen ersten Zyklus, in dessen Verlauf man die Obertragung eines De- 
kors durch die Methode des Aufdruckens sublimierbarer Farbe(n) auf 
25 der ersten StimflSche einer Schicht aus transparentem oder durch- 

scheinendem Kunststoffinaterial bewirkt; 




- Man geht anschlieQend in einem zweiten Zyklus mit Hilfe eines Klebe- 
films zum Anbringen» im wannen Zustand und unter Druck, auf der 
ersten so verzierten Stimflache einer Kontrastfolie aus einem Material 
fiber, das aus der Gruppe bestehend aus dem nicht anodisierten Alumi- 
5 nium, der trockenen Natur- oder Synthetikfaser in der Form eines 

Tuchs Oder eines nichtgewebten oder gewebten Texilschleiers, dem 
Hoiz, gewahit ist 

Die Subiimationsfarben haben nicht die Moglichkeit, wahrend des Endzyklusses 
10 in die verschiedenen Materialien zu migrieren. Auf diese Weise bleibt das Dekor 
klar und behalt seine Ursprungsfarben bei. Die verschiedenen Materialien gestat- 
ten auch besonders ansprechende und variierte HintergrundefTekte zu erzielen. 

GemMfi einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die Kontrastfolie eine nicht- 
15 anodisierte Aluminiumfolie ist, die aiif jeder Seite mit einem Film aus einem Ko- 
polymer von Olefin des lonomertyps bedeckt ist Die Folie dient als Klebungs- 
abergang und macht das Aluminium kompatibel fiir die Klebung mit der Mehrheit 
von Substraten, an denen zu haften sie bestimmt ist. Sie dient auch als Schutz ge- 
gen eine Oxidation der Aluminiumfolie wahrend der Lagerung derselben. 

20 

GemaB einem weiteren Merkmal geht man zum Anlegen auf der Stimflache der 
Kontrastfolie eines Sperrfilms uber, der aus natOrlichen oder synthetischen Tro- 
ckenfasem besteht und dazu bestimmt ist, in Kontakt mit dem fiieBfShigen Haiz 
der Verstarkungsstruktur des Artikels zu treten; wobei der genannte Sperrfilm aus 
25 einem Material gewiihlt ist, das eine gute KlebevertrSglichkeit mit der Kontrast- 
folie einerseits und mit dem wannfliefi^gen Harz andererseits aufweist Auf 
diese Weise hindert man das Harz der VerstSrkimgsstruktur daian, die Kontrast- 
folie zu durchqueren oder zu imprSgnieren und infolgedessen iuBere, sichtbare 
Aspektfehler zu schafTen (Blasenerscheinungen, Flecken...). 



GemSB einem, mit dem Vorhergehenden verbundenen Merkmal, geschieht das 
Dekoradonsverfahren durch das Anlegen des Sperrfilms unter Nutzung der WSr- 
me und des Druckes, der wShrend des zweiten Zyklusses zum Verbinden der 
Kontrastfaser auf der Kunststoffschicht ausgeubt wird. 

Bei einer altemativen Losung kann man auch vorsehen, daB das Anlegen des 
Sperrfilms wahrend der SchluBverbindung des verzierten Verbimdk5rpers mit der 
Verstarkungsstruktur des Artikels im Verlaufe des nachfotgenden WarmpreB- 
zyklusses erfolgt. 

Die Erfmdung betriffl auch das Dekorationskomplexprodukt das dazu bestimmt 
ist, mit einer Verstarkungsstruktur auf der Basis eines waimflicBfihigen Harzes 
eines Kompositartikels verbunden zu werden. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 
den Beschreibung unter Bezugnahme auf die beigefUgten Zeichnungen, die nur 
als Beispiele ohne beschrSnkende Absicht zu verstehen sind. 

Fig. 1 zeigt den ersten Zyklus des Verfahrens der Cbertragung durch Sublimation 
gemaQ der Erfmdung. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen den zweiten Zyklus des zweiten Zyklus des Verbindens 
des Verfahrens der Erfindung unter Warme und Druck; 

Fig. 4 zeigt eine schematische Schnittansicht eines Skis, der mit dem Komplex- 
produkt der Erfindung bedeckt ist. 
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Fig. 5 zeigt eine der Fig. 2 Shnliche Ansicht gemSB einer Variante der Erfindung. 

Die DurchftUinmg des Verfahrens gemafi der Erfindung erfordert zunachst die 
5 Verwendung einer einschichtigen Kunststoffolie (1) aus transparentem oder 
durcfascheinendem Material. Diese Folie wird in der nachfolgenden Beschreibung 
ais „transparente Folie" bezeichnet. 



Anf der einen der StimflSchen 100 der Schicht 1 fUhrt man in einer ersten Stufe 
10 ein Bedrucken eines Dekors durch Obertragong von sublimierbaren Farben durch. 
Diese Stimflache 100 ist dazu bestimmt, die inneie Seite der transpaienten 
Schicht in dem Komplexprodukt zu bilden; im Gegensatz zu der entgegengesetz- 
ten Stimflache 101, bei der es sich um die SuBere Seite handelt Das aufeudru- 
ckende Dekorationsmotiv ist in an sich bekannter Weise in einem TrSgerblattpa- 
15 pier 4 enthalten, das wMhrend einer Zeit t gegen die StunflMche 100 der transpa- 
renten Schicht unter einem Druck P bei einer Temperatur T angelegt wird. Die 
transparente Schicht kann unter den sublimierbaren, transparenten Kunststoffina- 
teriaiien der Polyamide, wie etwa die PAII, PA12, PA6.3, PA6.6 etc., der Poly- 
karbonate, der ABS (Acrylonitrilbutadienstyren), der AS (Acrylonitrilstyrene) 
20 gewahlt werden, die mit einem TPU (thermoplastisches Elastomerurethan), Poly- 
athylenterephtalate (PET) vcrmischt werden. 

Die Dicke der transparenten Schicht liegt zwischen 0,2 imd 1,1 mm. Die Subli- 
matidn wird bei einer Temperatur zwischen 160 und 180® C, bei einem Dmck von 
25 1 bis 2 Bar wahrend einer Zeitdauer durchgefuhrt, die zvwschen ungefahr 1,5 Mi- 
nuten und 4 Minuten liegt. Die Tiefe der Migrationsfront der Farben quer durch 
die transparente Schicht an der Innenseite hegt in der GroBenordnung von 0,20 
mm Oder leicht darQber. 




Im Yerlaufe einer zweiten Stufe bewirkt man die AimaheTung an diese transpa- 
rente Schicht 1 mit einem festen Klebefilm 2 und einer Kontrastschicht 3. Der 
Klebefilm 2 wird mit der vordekorierten StimflSche 100 in Kontakt gebracht, und 
5 die Kontrastschicht 3 wird mit dem Klebefihn in Kontakt gebracht (Fig.2). 

Anschliefiend geht nuui an die eigentliche Belegungsphase durch Steigem des 
Druckes iizid der Temperatur bis mindestens zum Erweichungspuidct des Films 
heran, um die Adhasion der transparenten Schicht 1 mit der Kontrastschicht 3 zu 
10 erhalten. 



Bei dem dargestellten Beispiel ist die Kontrastschicht eine nicht anodisierte Alu- 
miniumfolie hauchdtmner Dicke 31, die auf jeder Stimflache einer Folic mit ei- 
nem Olefinkopolymer, des lonomertyps, bedeckt ist (Handelsname SURLYN®}. 

15 

Die Dicke der Aluminiumfolie liegt zwischen IS und 60 ^m Dicke, und die Dxcke 
jeder Folic liegt zwischen 1 0 md SO ^m. 

Der Klebefilm wird im Hinblick auf sein HaftvemiSgen an der transparenten 
20 Schicht 1 imd an der Kontrastschicht 3 gewahlt. Es handelt sich um einen WSrme- 
schmelzbarrenfilm hauchdiinner Dicke z^schen einigen Micron und einigen 
2^hntel Millimetem. 



Vorteilhafterweise kann man einen Film 2 auf Polymer- oder Kopolymerbasis 
25 verwenden, der durch die BehancUung mit Karboxyls^ure oder Kaboxylsaurean- 
hydrid Oberlagert wird, beispielsweise durch AcrylsSure, Methacrylsaure oder 
Maleinanhydrid 
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Ein solcher Film 2 kann vor allem aus Gberlagertem Polyaftylen verwidicht 
werden, beispielsweise auseinem mit Maleinanhydrid uberlagerten PolySthyl«n. 

5 Diese Natur des Films emioglicht die Klebung der meisten sublimieibaren Mate- 
rialien, welche die vorerwShnte transparente Schicht i bilden, an der Kontrast- 
schicht aus inomerbehandeltem Aluminium. 

Der Fibn 2 karni aber auch aus einem Kopolimer von Athylen und Venylazetat 
(EVA) gebildet werden, uberlagert durch Karboxylsaurebehandlung oder Karbo- 
xylanhydridsaurebehandlung. 

Beispielshalber ermdglicht die Verwendung eines Films 2 aus einem mit Malei- 
nanhydrid ilberlagerten Poly^thylen die Klebung eines ersten Elementes 1 aus 
15 Poly amid auf einer Kontrastschicht 3 aus inomerbehandeltem Aluminium. GemSfi 
der Erfindung kann man die Adhesion des Films 2 auf dem ersten Element 1 
durch chemische Reaktion zwischen den Maleinanhydridgruppen, tiberlagert an 
der Oberfl&che des Poly&thylens, und der Endgruppe des Polyamids hervorrufen. 
Die Gnippen befinden sich in dem Material in geringer Konzentration, besitzen 
20 aber die Besondeiheit, daB sie wShrend der Extrusion der Polyamidfolie an die 
auBere OberflSche wandem und somit fur die Reaktion zur Verfiigung stehen. Die 
Reaktion fuhrt zu einer Substitution der Sauerstoffatome des Malelnzyklus' durch 
das Stickstoffatom der Aminoendgruppe des Polyamids imter Bildung eines Was* 
sermoleknls. Es ist erforderlich, die Substrate auf Temperaturen iiber 110° C zu 
25 bringen, um die Reaktion auszulosen. Man mufl also den Film im warmen Zu- 
stand, durch Kalandrieren oder Pressen, gegen das erste Element 1 anlegen, um 
ihre gegenseitige feste Verbindung zu bewirken; 
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Bei dem dargestellten Beispiel fOhrt man die Veibindung unterden verschiedenen 
Schichten 1, 2 und 3 im Rahmen eines einzigen Erwaimungs- und Dnickeizeu- 
gungszyklusses herbei. 



5 Naturlich kann roan auch zuerst ein Anlegen des Films 2 auf einer der Schichten 1 
oder 2 herbeifiihren und anschlieBend, in einem zweiten Schritt, das Anlegen des 
Films 2 an der zweiten Schicht herbeiiiihren. 

Das so gebildete Komplexprodukt ist anschlieBend fur die Anwendung zum Zwe- 
10 eke der Bedeckung eines zu dekorierenden Verbundartikels bereit 

Unter Kompositartikel versteht man im wesentlichen jeden geschichteten Ge- 
genstand, der eine Verstarkungsstruktur besitzt. Es ist insbesondere an Skis, 
Schneesurfboards, Skateboards, etc. gedacht 

15 

Fig. 4 zeigt schematisch den Schnitt durcb einen Ski, der ein Komplexprodukt 
umfaBt, der gemaB dem Verfahren der Erfindung erhalten worden ist. 

Die Befestigung des Kompositartikels am Rest der Struktur des Skis kann im 
20 Rahmen sebr unterschiedlicher Verfahren durchgefiihrt werden. In alien Fallen 
fiihrt man allgemein einen WarmpreBzyklus mit der Verstarkungsstruktur 4 des 
Skis auf der Basis eines warmeflieB^igen Harzes durch. Diese Verstarkungs- 
struktur 4 kann insbesondere aus einem Verstarkungstextiltuch bestehen, das mit 
einem warmehartbaren Harz oder einem theraioplastischen Harz vorimpragniert 
25 ist. 
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Man kann insbesondere ein Verstarkungstextiltuch auf gewebten oder nichtge- 
webten Fasem aus Glas, aus Kohlenstoff oder aus Polyaramid verwenden, im- 
pragniert mit einem feuchten warmehMbaren oder teilweise vemetzten Haiz ver- 
wenden, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus den Polyestem, den Epoxyden, 
den Polyuretfaanen. 

Als Alternative kann man ein Textilverstarkungstuch auf der Basis gewebter oder 
nichtgevrebter Fasem aus Glas oder aus Kohlenstoff verwenden, impragniert mit 
einem thermoplasUschen Harz» das aus der Gruppe bestehend aus den Folyami- 
den, den Polykarbonaten, den PEI (Polyitherimiden) gewahlt wurde. 

Allgemeiner gesagt kann die Kontrastfolie 3 aus der Gruppe gewShlt werden, die 
aus nicht anodisiertem Aluminium, der synthetischen Trocken&ser und dem Holz 
besteht. 

Je nach der getroffenen Wahl kann man entweder eine Wiedergabe in metalli- 
schen Farbenbei Aluminium oder aber einen gerasterten oder gewebten Grund im 
Falle der Faser, oder auch einen gemaserten Grund im Falle des Holzes erhalten. 

Wenn die Kontrastfolie aus Trockenfasem besteht, stellt sie sich in Form einer 
nichtgewebten oder gewebten Textildecke (oder eines solchen Schleiers) aus 
Glasfasem, Kohlenstoffasem, Polyesterfasem, Polyaramidfasem oder anderen 
synthetischen oder natiirlichen Fasem dar, wie etwa beispielsweise aus Baum- 
woUe. 



Um eine Verunreinigimg der trockenen Faser der Kontrastfolie 3 durch das war- 
meflieBfShige Harz der Verstarkungsstmktur des zu dekorierenden Verbundarti- 
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kels zu venneiden ist es erforderlich, die SiiBere Stimflache 33 mit Hilfe eines 
Sperrfilms 21 undurchlassig zu machen (Fig. S). 



Hierzu nutzt man wahrend des zweiten Zykius' die Warmbelegung der vorsubli- 
5 mierten transparenten Schicht 1 mit der Kontrastfolie 3 durch den KJebefilm 20, 
um einen zusatzlichen Sperrfilm 21 auf die auBere Stimflache 33 aufzulegen und 
daran anzuheften, dies im Gegensatz zu ihrer inneren Aufienfl§che 32 in Kontakt 
mit dem Film 20. Der Klebefilm 20 spielt eine wichtige Rolie beim AbpufTem der 
Sublimationsfarben, welche die Tendenz faaben, natOrlich in die Trockenfaser- 
10 schicht 3 migrieren zu woUen. Was die Filmsperre 21 anbetrifit wird sie als ein 
Material gewahlt, das einerseits eine gute Klebevertraglichkeit mit der Kontrast- 
folie 3 einerseits aufweist, und andererseits mit dem warmflieBfahigen Harz der 
VerstSrkungsstruktur des zu dekorierenden Verbundartikels. 

15 Bei ezner Variante kann das Anlegen der Filmspeire auch wShrehd der Endver- 
bindung des Komplexartikels mit der Verstarkungsstmktur des zu dekorierenden 
Artikels wShrend des letzten WarmpreBzyklusses erfblgen. 



Die Filmspene 21 kann aus einem warmeforaibaren Material bestehen, wie etwa 
einem lonomermaterial, das vorzugsweise in der Masse gefarbt ist, um den Kon- 
trast der Folie 3 zu verbessenL Die Filmsperre wird als ein Material gewahlt, des- 
sen Viskositat solcher Art ist, daQ sie in das Iimere der ZwischenrSume der Faser 
und in die Mundungen eindringt. 

25 Ein weiteres Interesse an der Trockenfaser besteht in ihrer Kapazitat, das laterale 
FlieBen des Klebefilms 20 soweit wie mSglich zu verhindem. Wahrend des 
Warmverbindungszyklusses absorbiert die Faser einen Teil des in Schmeize be- 
findlichen thermoplastischen Materials aufgrund ihrer PorositSL Beispielsweise 
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eriaubt die Verwendung eines lonomersperrfilms das Verideben einer untcr den 
welter oben zitierten Materialien gewahlten Kontrastfolie mit der Verstarkimgs- 
struktur auf der Basis eines warmeflieBfShigen Harzes des Epoxydtyps. 

5 Die vorliegende Erfindung ist nicht auf Ausfiihrungsweisen beschrankt, die expli- 
zit beschrieben worden sind, sender sie umfaBt verschiedenartige Varianten und 
Verallgemeinerungen, die in den Bereich der nachfolgenden Anspriiche fallen. 
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Anspruche 

1. Verfahren zum Dekorieren eines Verbundartikels, umfassend die Vorbe- 
reitung eines verzieiten Verbundkorpers, um mit einer Verstarkungsstruk- 
tur (4) des Artikels auf Basis eines wannfliefifahigen Kunststoffes wah- 
rend eines spateren Warmprefizyklusses verbunden zu werden, dadurch 
gekennzeichnety dafi er umfaBt: 

- einen ersten Zyklus, in dessen Verlauf man die Obertragung eines De- 
kors durch die Methode des Aufdruckens sublimierbarer Farbe(n) auf 
der ersten Stimfl3che (100) einer Schicht aus transparentem oder 
durchscheinendem Kunststoffinaterial (1 ) bewirkt; 

- man geht anschlieBend in einem zweiten Zyklus mit Hilfe eines Klebe- 
films (2, 20) zum Anbringen, im warmen Zustand und xmter Druck, auf 
der ersten so verzierten Stimflache (100) einer Kontrastfolie (3) aus ei- 
nem Material uber, das aus der Gruppe bestehend aus dem nichtanodi- 
sierten Aluminiimi, der trockenen Natur- oder Synthetikfaser in der 
Form eines Tuchs oder eines nichtgewebten oder gewebten Te- 
xilschleiers, dem Holz, gewShlt ist. 

2. Dekorationsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daU die 
Kontrastfolie (3) eine nichtanodisierte Aluminiumfolie ist, die auf jeder 
Seite mit einem Film aus einem Kopolymer von Olefin des lonomertyps 
bedeckt ist. 




3. Dekorationsverfahren nach Anspruch 1, dadxirch gekennzeichnet, daB man 
zum Aniegen eines SpenHlms (21) auf der Stimflache der Kontrastfolie 
(3) Qbergeht, die aus naturlichen oder synthetischen Trockenfasem besteht 
und dazu bestknmt ist, in Kontakt mit dem fliefiMigen Haiz der Verstar- 
5 kungsstruktur (4) des Artikels zu treten; wobei der genannte Sperrfihn (21) 

aus einem Material gewahlt ist, das cine gute KlebevertrSglichkeit mit der 
Kontrastfolie (3) einefseits, und mit dem warmflieBfahigen Harz anderer- 
seits aufweist. 

10 4. Dekorationsverfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Aniegen des Spenfilms (21) unter Nutzung der WSrme und des Dmckes 
erfoigt, der wShrend des zweiten Zyklusses zum Verbinden der Kontrast- 
faser (3) auf der KunststofTschidit (1) ausgetibt wird. 



15 S. Dekorationsverfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Aniegen des Sperrfilms (21) wShrend der SchluBverbindung des veizierten 
Verbundkorpers mit der Verstaricungsstruktur (4) des Artikels im Verlaufe 
des nachfolgenden WarmpreBzykliisses erfolgt. 

20 6. Dekorationsverfahren nach den AnsprUchen 3, 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Kontrastfolie (3) die Form einer nichtgewebten oder ge- 
webten Textildecke aus Glas-, Kohlenstoff-, Polyester- oder Polyaramid- 
oder BaumwoUfasem aufweist. 



25 7. 



Dekorationsverbundartikel, dazu bestimmt, mit einer Verstarkungsstruktur 
auf der Basis eines warmflieBfahigen Harzes verbunden zu werden, wobei 
der genannte Komplex umfaBt: 



- eine Schicht aus transparentem Harzmaterial (1), deren innere Stimfla- 
che (100) ein Dekor tragt, das durch die Metfaode des Ausdruckens 
sublimierbarer Farbe(n) erhalten wird; 

- eine Kontrastfolie (3), die die innere Stimflache (100) der transparent 
ten Harzschicht (1) bedeckt, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Kontrastfolie (3) mit der Stimflache 
(100) der Harzschicht (1) mit Hiife eines Klebefilms (2) verbunden 
wird, und daQ die Kontrastfolie (3) aus derjenigen Gruppe gewahlt 
wird, die aus nicht anodisiertem Aluminium, der oatOrlichen oder 
synthetischen Trockenfiaser m Form eines Tuchs oder eines nichtge- 
webten oder gewebten Textilschleiers, und dem Holz besteht. 

DekorationsKomplex nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Kontrastfolie ein nichtgewebtes oder gewebtes Textiltuch aus Glas-, Koh- 
lenstofF-, Polyester- oder Polyaramidfasem ist. 

Verbundartikel vom Typ Schneeski oder Schneesurfboard, versehen mit 
einem Dekorationsverbund nach Anspruch 7 oder 8. 
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